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Abstract 



The apparatus (1) holds the connecting strip (4) as well as the belt start (6) and belt end (7) in the pins (5). The hold-down device 
(3) fixes the belt ends to prevent them from falling out. The connecting strip (4) is folded by means of the pressing lever (2) and is 
pressed onto the top of the belt ends, so that they are now connected at the bottom and top. The connection of the covering strip 
on the belts can be accomplished using the remainder of the connecting strip. The remaining pieces of the connecting strip which 
still project must be cut away after removal of the belts from the opened apparatus. Using this method, apparatuses and 
connecting strip, a belt connection and a covering strip connection are produced which withstand loads irrespective of the belt 
dimensions, width, dept h and material thickness, and lead to a major reduction in the stationary time in the automatic fitting of 



electronic components. 
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® Verfahren, Vorrichtung und Verbindungsstreifen zum Spleissen von Gurten mit Deckbandern. 



© Die Vorrichtung (1) nimmt den Verbindungsstrei- 
fen (4). sowie Gurtanfang (6) und Gurtende (7) in 
den Stiften (5) auf. Der Ntederhalter (3) fixiert die 
Gurtenden gegen das herausfallen. Mit dem Press- 
hebel (2) wird der Verbindungsstreifen (4) gefaltet 
und auf die Oberseite der Gurtenden gepresst, so 
dass diese nun unten und oben verbunden sind. 

Die Verbindung des Deckbandes auf der Gurte 
kann mit dem Rest des Verbindungsstreifens be- 
werkstelligt werden. Die noch vorstehenden Rest- 
stucke des Verbindungsstreifens mussen nach Ent- 
nahme der Gurte aus der geoffneten Vorrichtung 
weggeschnitten werden. 

Mit diesem Verfahren, Vorrichtungen und Verbin- 
dungsstreifen entsteht eine Gurtenverbindung und 
eine Deckbandverbindung. die unabhangig der Gur- 
ten-Dimensionen. Breite, Tiefe und Materialdicke. 
den Belastungen standhalt und zu einer grossen 
Reduktion der Stillstandzeit be! automatischer Be- 
^ stuckung von elektronischen Bauteilen fuhrt. 
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Die Eaindung betrifft ein Verfahren, Vorrichtun- 
gen und Verbindungsstreifen zur Herstellung von 
Gurt-Verbindungen, insbesondere bei planaren 
Elektronik-Bauteilen in der SMD Technik (Surface 
monted device). 

Die SMD Bauteile werden meist in Vertiefun- 
gen Oder Ausdehnungen von Gurten aufbewahrt, 
zugefuhrt und verarbeitet. Die Gurten werden auf 
Spulen aufgerollt und besitzen nneist eine Perforie- 
rung. um den Teilevorschub sicherzustellen. Die 
Bauteile Anzahl auf einer Gurten-Rolle variieren 
zwischen 100 - 4000 Stuck, je nach Bauteii- und 
Spulengrosse. Erfolgt die Entnahnne der Bauteile 
aus den Gurten automatisch in unterschiedlichen 
Mengen pro Typ, so werden in unterschiedlichen 
Zeitabstanden die Rollen leer. Bis die neue Rolle 
betriebsbereit eingespannt ist vergeht Zeit. und die 
teuren Automaten stehen stilL 

Da die Losgrosse einer Produktionsserie und 
die Bauteile-Anzahl auf einer Rolle nie ubereinstim- 
men, entstehen angebrochene Spulen im Lager mit 
mehr Oder weniger langen Gurten-Resten. Dies 
fuhrt beinn Aufbrauchen der Reste zu zusatziichen 
Fertigungsunterbruchen. Dasselbe Problem tritt 
auch auf bei gerissenen verzogenen Gurten. 

Die vorliegende Erfindung lost diese en^^ahnten 
Probleme, indem Anfang und Ende. unabhangig 
der Gurten-Breite, der Gurten-Tiefe und der Bautei- 
le Position zur Perforierung rasch, ohne Produk- 
tionsunterbruch, verbunden werden konnen. 

Verfahren, Vorrichtungen und Verbindungsstrei- 
fen gemass der Erfindung weisen jene Merkmale 
auf, welche im kennzeichnenden Teil der Patentan- 
spruche beschrieben sind. 

Nachfolgend werden die Erfindungen anhand 
der Zeichnungen naher eriautert. 

Fig 1 Die Vorrichtung geoffnet im Seitenriss 
Fig 2 Die Vorrichtung geoffnet in Draufsicht 
Fig 3 Schmale perforierte Gurte mit Bauele- 

ment und Deckband 
Fig 4 Schnittbild durch Gurte gemass Rg 3 
Fig 5 Beidseitig perforierte Gurte mit wegge- 
schnittenen Reststucke der Verbin- 
dungsstreifen 
Das Spleissen eines neuen Gurtes Oder eines 
Rest-Gurtes an einen Gurt mit gleichen Bauteilen 
(9) Fig 4 wird vorgenommen, indem ein Verbin- 
dungsstreifen (4) Fig 1 und 2 in die geoffnete 
Vorrichtung (1) Fig 1 eingelegt und von den Stiften 
(5) Fig 1 oben und unten zentriert wird. Das Gur- 
tende (6) Fig 2 wird bis zur Mitte des Verbindungs- 
streifen (4) in die Stifte (5) der Vorrichtung (1) 
eingelegt und mit Niederhalter (3) Fig 1 und 2 
festgeklemmt. Mit dem Gurtanfang (7) Fig 2 wird 
gleich vorgegangen, so dass Gurtanfang und Gur- 
tende stumpf aneinanderliegen und die Vorrichtung 
(1) mit Presshebel (2) geschlossen werden kann. 
Dadurch wird der Verbindungsstreifen (4) gefalzt 



und auf die Oberseite der Gurtenden gepresst und 

verbindet diese. 

Die Verbindung des Gurtdeckbandes (10) Fig 4 

wird jetzt mit einem Oder mehreren Rest-Verbin- 
5 dungsstreifen (8) oder mit einem konventionellen 

separaten Klebstreifen vorgenommen. 

Die Vorrichtung (1) Fig 1 kann nun geoffnet 

werden, durch Presshebel (2) und Niederhalter (3). 

Die gespleisste Gurte mit dem gespleissten Deck- 
10 band wird aus den Stiften (5) gehoben, die restli- 

che vorstehende Schlaufe des Verbindungsstrei- 

fens (4) wird weggeschnitten. so dass dem Bestuk- 

kungsautomat nun eine Endlosgurte zur Verfugung 

steht. 

75 Bei zweifach perforierten Gurten Fig 5 bleibt 

der Ablauf gleich, es wird die zweite Seite der 
Gurte durch Drehen in die Vorrichtung genommen 
und wie die erste verbunden. 

20 PatentansprUche 

1. Verfahren zum Spleissen von Gurten. insbe- 
sondere SMD Blister- und Papiergurten mit 
Elektronikbauteilen. dadurch gekennzeichnet. 

25 dass die Gurtenden (6, 7) mit Hilfe einer Vor- 

richtung positioniert, Gurtanfang und -Ende 
gradlinig gehalten und mit mindestens einem 
Verbindungsstreifen (4) zusannmengehalten 
werden. 

30 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. dass der Verbindungsstreifen (4) 
durch Fatten den Gurt unten und oben gleich- 
zeitig verbindet. 

35 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass vom Verbindungsstreifen (4) ein 
Teil (8) als Verbinder des Gurtdeckbandes (10) 
verwendet wird. 

40 

4. Vorrichtung zur Ausfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass Stifte (5), zur Aufnahme des Verbin- 
dungsstreifens (4) und der Gurtenden (6, 7), 

45 eine gradlinige Verbindung gewahrleisten. 

5. Vorrichtung zur Ausfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Presshebel (2) den Verbindungsstrei- 

50 fen (4) faltet. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Anpressen des Verbin- 
dungsstreifens (4) ein Presshebel (2) aufgebaut 

55 ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 und 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass zum Haiten der Gurten- 
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den (6. 7) mindestens ein Niederhatter (3) vor- 
handen ist. 

8. Verbindungsstreifen zur Ausfuhrung des Ver- 

fahrens nach Anspruchen 1 bis 3, dadurch 5 
gekennzeichnet, dass er selbstklebend ist und 
mil einer Perforation, die der Gurtenperforation 
entspricht. verselnen ist. 
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